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Введение. Цель работы – определить эффективность применения метал-
локерамического порошка, полученного методом СВС, при магнитно-абра-
зивном полировании (МАП) труб-оболочек твэлов из сплава Zr-Ni.   
Табл. 1.  Химический состав порошка 
Оксид % по массе Оксид % по массе 
Al2O3 10,92 Fe3O4 71,79 
SiO2 14,88 NiO 0,04 
SO3 0,19 ZnO 0,08 
CaO 1,55 SrO 0,02 
TiO2 0,46 ZrO 0,05 
Табл. 2. Результаты испытаний образцах из циркониевого сплава 





















2 98 9,9 0,076 
3 49 13 0,076 
4 
Fe-B4C 160/40 
118 16 0,130 
5 73 9,9 0,131 




49 6,6 0,054 
8 55 7,4 0,050 
9 32 4,3 0,046 
Исследуемый порошок в виде гранул (форма - октаэдр), представляет 
собой гомогенный сплав оксидов; оксид железа (основа), оксид кремния, 
оксид алюминия и оксиды других металлов. Химический состав порошка 
приведён в табл. 1. 
Для сравнения испытаны другие порошки, применяемые при МАП: по-
рошок ДЧК HG05 и полученный псевдоплавлением порошок Fe-B4C. 
Результаты испытаний. Испытания порошков проводились на уста-
новке Т10 при МАП образцов DxL=10x30 мм в течение 5-и минут. Режимы 
МАП: число оборотов образца в минуту – 1140, ход магнитной системы - 50 
 118 
мм, частота осцилляции 2 Гц. Результаты испытаний порошков приведены 
в табл. 2.  
Измерение шероховатости выполнены с помощью профилометра 
«MarSurf PS1» (Mahr, Германия).  
Выводы. Испытанный порошок обеспечивает снижение параметра ше-
роховатости Ra в 3 раза, по сравнению с порошками-аналогами, и рекомен-
дуется к использованию на финишных операциях при МАП оболочек твэлов. 
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Шлифования шариков соосным дисковым инструментом происходит в 
условиях трения качения, поэтому интенсивность обработки низкая. В со-
став предлагаемого инструмента входят связанные с приводом вращения 
нижний диск 5, верхний прижимной диск 2 и охватывающее верхний диск 
кольцо 1. Обрабатываемые шарики 6 размещены на дорожке, образованной 
торцевой поверхностью нижнего диска, прямоугольной проточкой кольца и 
конической фаской верхнего диска. Между дисками находиться дисковый 
сепаратор 4, исключающий контакт заготовок друг с другом. Фиксации 
кольца от вращения осуществляется стопорным винтом, установленном на 
кронштейне 3, который закреплен на корпусе с помощью зажимного винта. 
 
Рис. 1. Конструкция инструмента для шлифования шариков 
